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G Obrannbar konstruktion 
Soundex-plattan typ IL är till- 
verkad avett obrannbart massa- 
material och pressgjuten i stal- 
form. Stenull i kassetten samt 
asbestpapp pa plattans baksida 
absorberar ljudet. Soundex typ 
AL tillverkas av aluminiumplåt. 
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skilda från den ljudabsorberan- 
de stenullen. Antalet hål för 
friskluft och ljudabsorption är i 
vardera fallet idealiskt. 
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matt, vinklar och perforatur. | 
Detta underlättar självfallet 

monteringen och ger som resul- 
tat tata och vackra undertak. 


© Vacker fardighehandlad 
yta * Soundex kräver ingen 
målning pa arbetsplatsen. Typ 
IL levereras i en benvit färgton 
med mycket god ljusreflexion. 
Typ AL kan genom eloxering. 
levereras i varje önskad färgton. 
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INNEHALL 


DK 624,014.25 
IGwWALL, C. T.: Formgivning av svetsade byggnadskonstruktioner. Bygg- 
Kstaren 30 (1951) nr 9 sid. 137-143. 


Illfastheten i en konstruktion bestämmes i hög grad av dess geometriska form. Förf. 
rör formgivningsprinciper, kraftflödesstörningar och ger en del exempel pa konstruk- 
nsdetaljer. Litteraturforteckmng. 


DK 624.014.25:624.91 
RKE, HAKAN: Suetsade konstruktioner i husbyggnader. Byggmastaren 30 
p51) nr 9 sid. 144—148. 


f. visar, att svetsade konstruktioner fått en allt större betydelse inom husbyggnads- 
ket och ger några tekniska data från olika byggnadsverk: ett bussgarage, industri- 
ggnader och en hangar. 
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USETTE, ÅKE och WENNLUND, GUNNAR: Proubelastning av svetsat stål- 
chuevrk. Byggmästaren jo (1951) nr 9 sid. 149—152. 

ovbelastning av huvudfackverket och två sekundärfackverk för hangar vid Torslanda 
röteborg. 
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DK 624.014.25 


ANGWALL, C.T.: THE DESIGN OF WELDED BUILDING STRUCTURES. 


Bygenistaren BOATS) D009, Bama Acts A 


The method of welding steel constructions has made it possible 
to add strength by giving the parts a more suitable shape. 

‘The author shows how different shapes influence the distribution 
of tension inside a structure and gives some examples of suitable 


‘Structural details. Bibliography. 
| i o 

BIRKE, HAKAN: WELDED STRUCTURES IN BUILDING. 
M1951) no. 9, p. 144 - 148. 


DK 62).01h.25 : 624.91 


Byggmastaren 30 


Steel constructions for building purposes have undergone great 
changes during the last twenty years. After having been used 
ehiefly for supporting elements in multi-storeyed: buildings they 
are now used frequently for welded frames in one-storeyed hall 
buildings. In the first case they have proved less economical 
than reinforced concrete structures, in the second case they have 
proved suitable together with pre-stressed concrete slabs. The 
figures shows some Swedish specimens of this type of construction. 
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POUSETTE, ÅKE, and WENNLUND, GUNNAR: TEST-LOAD OF A WELDED STEEL 
FRAME-WORK. Byggmistaren 30 (1951) no. 9, p. 149 - 152. 


i 


A full-scale test-load was carried out in a hangar building at 
the Torslanda airfield near Gothenburg, Fig. 3 p. 151 shows a 
frame-work girder placed upside-down with a series of jacks 


pressing it upwards, The span is 36 metres. 


The reason for 


carrying out the test was the difficulty to calculate the effect 
of some bars being connected excentrically to the angle sheet- 


irons. 
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ORMGIVNING AV SVETSADE _ 


YGGNADSKONSTRUKTIONER 


v civilingenjör C. T. Ingwaill 


I tider med skärpt materialbrist stegras ford- 
ingarna på konstruktioners tekniskt-ekonomiska ut- 
ormning. Detta innebär för konstruktören ökade krav 
vå konstruktioners och konstruktionsdelars barfor- 
någa, under utnyttjande av minsta möjliga material- 
nängd. Kravet på viktminskning kan i fråga om 
construktionsstalen uppfyllas genom övergång till le- 
serade stål, en utväg, som i vissa fall valdes under 
o-talet som en följd av den av rustningsrushen 
ramkallade materialknappheten. Emellertid är en dy- 
ig lösning endast temporär och dessutom vanligen 
örbunden med en kostnadsökning. Det såväl tekniskt 
om ekonomiskt korrekta uppfyllandet av det resta 
ravet representeras av en ändamålsenligare, kon- 
truktiv formgivning. För att det skall bli möjligt för 
construktoren att utnyttja den minsta möjliga mate- 
ialmängden för en förelagd konstruktiv uppgift, ar 
let emellertid nödvändigt, att denne frigör sig från 
n del av den klassiska hållfasthetslärans betraktelse- 
ätt, och framför allt från den föreställningen, att en 
onstruktions hållfasthet är densamma som materia- 
ets. Konstruktören måste göra klart för sig, att 
. 0. m. det klassiska begreppet »hallfasthet» ar ett 
ynnerligen svävande och dubidst begrepp, och i varje 
all icke en materialegenskap. Stal har sålunda inga 
rid skilda användningssätt ofdranderliga hallfast- 
letsegenskaper. Vad som gemenligen kallas brott- 


Foto: Gullers. 


DK 624.014.25 


grans ar hallfastheten hos en pa visst satt utformad 
provstav, som belastas under vissa bestamda betingel- 
ser, exempelvis i fraga om lasthastighet, temperatur 
etc. Till yttermera visso erhålles »brotthallfastheten» 
genom att brottlasten divideras med en yta, som inte 
finns i brottögonblicket, nämligen den okontraherade 
ursprungsytan. Ett på sådant sätt erhållet värde kan 
på sin höjd ha symbolisk karaktär. Det är således i 
princip felaktigt att i verkliga konstruktioner tillämpa 
de resultat, som den konventionella »hållfasthetsprov- 
ningen» lämnat. Hur ointressant den symboliska 
brottgränsen för övrigt är, bevisas väl bäst av det 
faktum, att ingen väl någonsin sett ett rent töjnings- 
brott utanför provningslaboratoriet. Orsakerna till i 
verkligheten inträffade brott äro att söka på helt 
andra håll och sammanhänga exempelvis med materia- 
lens anvisningskänslighet, förmågan att motstå fler- 
axliga spänningstillstånd, åldringsbenägenhet etc. 
Långt mer än av den symboliska brottgränsen be- 
stämmes en konstruktions eller konstruktionsdels håll- 
fasthet av dess geometriska form: Ändras formen, 
ändras de uppträdande spänningarnas storlek och 
fördelning. Även om de yttre angripande krafterna 
ligga i samma plan och utmed samma linje (enaxligt 
spanningstillstand), kan konstruktionens form upp- 
vacka krafter ocksa i andra riktningar an huvudkraft- 
riktningen, varigenom ett fleraxligt spanningstillstand 
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Fig. 1. Provstavsformens inverkan vid statisk resp. dynamisk belastning. 
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Reduktion i Yo av Avarsnittel- Fig. 3. Sambandet mellan 


uppstar. I det i fig. 1 visade exemplet har materialets 
dragbrottgrans och utmattningsgrans vasentligt and- 
rats bara därigenom, att den cylindriska provstaven 
forsetts med en periferisk anvisning. Salunda har 
dragbrottgransen stigit fran 54 kg/mm? till 80 kg/mm? 
under det att utmattningsgransen sjunkit fran 28 
kg/mm? till 18 kg/mm?. Orsakerna till ovan konstate- 
rad hallfasthetsstegring vid statisk belastning skall 
har i korthet beröras. Av fig. 2 framgår, att den ur- 
sprungliga homogena spanningsfordelningen i den 
slata staven forandrats invid formandringsstallet och 
sa att spanningsspetsar (Gmax), Vilkas värden ligga 
långt över de i beräkningarna forutsatta (o,), upp- 
statt. En storning av spanningsflodet till foljd av en 
ändring av den geometriska formen ger således upp- 
hov till lokala spanningskoncentrationer. Iakttagelsen 
kan ocksa formuleras pa foljande satt: Ett likformigt 
(homogent) spénningstillstand blir i närheten av ett 
formdndringsstalle olikformigt (inhomogent). 
Genom utebliven tojning och följaktligen också 
utebliven tvärkontraktion hos de spänningslösa ma- 
terialpartierna 1 stavens yttersidor kommer av oy 
(fig. 2) foranledd kontraktion att delvis forhindras, 


1 Om provstavarna i stället för cirkulärt hade haft rek- 
tangulärt tvärsnitt hade andra värden erhållits, och hade 
storleken ökats eller minskats hade ytterligare en värde- 
serie erhållits. Man kan förvisso känna sig böjd att utbrista 
med herr P. Pilatus: »Vad är sanning?» 
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Fig. 2. Spanningsfordelning i stav med anvisning. 
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Fig. 4. Tvärsnittsformens inflytande på böjningsflytgränsen. 


kohesions- resp. skjuvhållfastheten och kontrak- 


tionen för ospröda stål (enl. Kuntze). 


varigenom spänningar (orm ) vinkelrätt mot oy komma 
att uppstå. (Givetvis även vinkelrätt mot figurens 
plan.) I omgivningen av ett formändringsställe ( ana 
visning) övergår ett enaxligt spdnningstillstand til 
ett fleraxligt. | L 

Även om de inre sammanhållande krafterna i ett 
material ytterst aro av atomar natur, komma de lik- 
val att manifestera sig pa i huvudsak tva satt, namligen 
dels som kohesionsmotstand, dels som glidmotstand, 
Utsattes en stav for okande yttre belastning i form, 
av dragning kommer det blivande brottstallets ut- 
seende att bestämmas av dessa motstandskrafters in-, 
bordes storlek. Ar glidmotstandet större än kohesions- 
motstandet kommer staven att brista utan foregaende 
deformation, varvid brottytan kommer att ligga vin- 
kelrat mot kraftriktningen. Om däremot kohesions- 
motstandet ar stort i forhallande till glidmotstandet, 
kommer glidning att inträda i materialet vid ett visst 
varde pa dragkraften. Under fortsatt belastning kom- 
mer kontraktionen — som till följd av stals bristande 
isotropi sker lokalt — att tilltaga, varunder for öv- 
rigt glidningsmotstandet ökar, till dess tvarsnittsytan 
kontraherat anda darhan, att kohesionsgransen upp- 
nas, da den slutliga bristningen sker. De olika brott- 
ytorna kunna i en sådan provstav mycket lätt sar- 
skiljas vid en okulär besiktning. Glidbrottytorna ligga 
orienterade i 45°-lutning mot huvudkraftriktningen 
och kohesionsbrottytan, som ovan framhållits, vinkel- 
rätt mot denna riktning. | 


i 


Nu ligger for konstruktionsstalen kohesionshallfast- 
heten betydligt över glidningshallfastheten som fram- 
gar av fig. 3. Kurvorna avse i detta fall ett stal med 
en symbolisk brottgrans av 46 kg/mm?. Av figuren 
framgår, att om kurvan for glidnings- eller skjuv- 
hallfastheten kunde höjas, skulle materialets inne- 
boende kohesionshallfasthet battre utnyttjas. En dy- 
lik höjning skulle innebära, att glidningshallfastheten 
stegrades, vilket i sin tur skulle kunna innebära, att 
glidning förhindrades pa ett eller annat sätt. I själva 
verket förhåller det sig så, att såväl fleraxliga drag- 
spänningstillstånd som inhomogen spänningsfördel- 
ning verkar glidningsförhindrande. Riktigheten av 
det förstnämnda påståendet torde framgå vid be- 
räkning av Tmax. Vad det sistnämnda beträffar, 
sammanhänger detta med vissa karakteristiska egen- 
heter i själva glidningsmekanismen. Stegras nämligen 
spänningen på något ställe över materialets sträck- 
gräns, inträder en glidning endast under den förut- 
sättningen, att glidbetingelserna uppfyllts för ett visst 
av bl. a. kornstorleken bestämt område i närheten av 
spanningsmaximum. Vid olikformig (inhomogen) 
spanningsfordelning komma således de delar i mate- 
rialet som ha den högsta spänningen att inom vissa 
granser forhindras glida av kringliggande mindre 
ansträngt material, vilket förhållande lätt kan åskåd- 
liggöras genom jämförande drag- och böjningsförsök 
på stavar med olika tvärsnittsform (fig. 4). Härvid 
är ju dragning ett homogent och böjning ett inhomo- 
gent spänningstillstånd. 

En förklaring till den i fig. 1 påvisade draghåll- 
fasthetsstegringen i samband med formändring är 
därmed också given. Genom formändringen övergick 
det homogena och enaxliga spänningstillståndet i ett 
inhomogent och fleraxligt. Enär såväl inhomogeni- 
teten som fleraxligheten verka glidningsförhindrande, 
kom materialets kohesionshållfasthet att utnyttjas i 
högre grad. Denna hållfasthetsstegring har således 
vunnits på bekostnad av materialets tanjbarhet, var- 
igenom det kommer att uppträda som om det vore 
sprodare. Detta gäller således endast vid statisk be- 
lastning och företrädesvis i fråga om tänjbara stål, 
till vilka ju konstruktionsstålen höra. Vid dynamisk 
belastning förorsaka de berörda spänningsstörning- 
arna däremot en hållfasthetsminskning, vilket bl. a. 
sammanhänger med den från dragbrottet helt skilda 
brottmekanismen vid utmattning. Härvid kommer 
även materialets s. k. anvisningskänslighet att spela 
in. En förklaring av hithörande fenomen leder emel- 


Fig. 5. Brottets läge i stumsvetsad provstav vid statisk (över) resp. dyna- 
misk (under) brottbelastning. 
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1) För den släta staven var os = 31 kg/mm? och ob = 
44 kg/mm? sy 

2) Medelspanning for hela anvisningstvarsnittet. 

3) Spanningsspets i anvisningsbotten. 


Fig. 66 


lertid in pa subtila metallurgiska problem utanfor ra- 
men for denna uppsats. Enklast kan den berörda skill- 
naden kanske illustreras genom fig. 5, dar kraftflo- 
desstérningen for såväl den statiskt som den dyna- 
miskt brottbelastade provstaven astadkommits av en 
ragad svets. 

Den genom kraftflodesstérning framkallade in- 
homogeniteten i spanningsfordelningen karakteriseras 
genom den s. k. formkonstanten «x definierad ge- 
nom relationen: 


ore Omax 
On 


där Omax är spanningsmaximum och o, ar den 
över anvisningssnittet jämnt fördelade beraknings- 
spänningen. Några exempel på dylika formkonstanter 
återfinnas i fig. 6. Och med det hittills anförda har 
ett försök gjorts att antyda konturerna till den s. k. 
formhållfasthetsläran. 


Formgivningsprinciper 


Den allt dverskuggande formdanande faktorn vid 
konstruktiv utformning ar givetvis funktionen, d. v. s. 
en konstruktions form bestammes av dess funktion. 
Emellertid kommer även framstallningsmetoden att i 
icke oväsentlig grad öva inflytande pa formgivningen. 
Sålunda får en gjuten konstruktion en form, som icke 
enbart är betingad av dess funktion utan i viss grad 
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även av gjuteritekniska krav. Skall konstruktionen ni- 
tas, måste detaljutformningen ske med hänsyn här- 
till, vilket gör, att en nitad konstruktion till form och 
utseende kommer att avvika från en gjuten, även om 
de båda konstruktionerna ha samma funktion att 
fylla. En konstruktions form bestämmes sålunda för- 
utom av dess funktion även av sammanfogningsmeto- 
dens krav och möjligheter. 

På samma sätt förhåller det sig — eller rättare sagt 
borde det förhålla sig — med svetsade konstruktioner, 
d. v. s., att de utfördes med hänsyn till funktion och 
svetsteknikens krav och möjligheter. Så är dock ty- 
värr icke alltid fallet. Fortfarande utföras alltför 
många »svetsade nitkonstruktioner», d. v. s. konstruk- 
tioner uppbyggda med formelement, som ursprungli- 
gen betingats av nitteknikens krav. Karakteristiskt för 
ynitartankandet» är bl. a. användandet av påläggsplå- 
tar, en typ av konstruktionselement, som ju äro oum- 
bärliga vid nitning, men vilka sakna allt existensbe- 
rättigande i korrekt formgivna svetsade konstruktio- 
ner. En dylik »minnesplat» från nitningens dagar ar 
ett tecken på att konstruktören är ett offer för den 
vanföreställningen, att det nitarmässiga skarvbegrep- 
pet skulle äga tillämpning även för svetsade förbind- 
ningar. Sammanfogas tvenne plåtar medelst nitning 
antingen det nu sker genom att plåtarna läggas om 
lott eller ände mot ände, då ju påläggsplåtar erford- 
ras, kvarstår alltid en »skarv», i betydelsen springa, 
mellan plåtarna. Detta är icke fallet, om plåtarna för- 
enas medelst svetsning. Två medelst stumsvets förena- 
de plåtar äro icke längre två utan en, ja det är egent- 
ligen meningslöst att tala om skarvar i en stumsvet- 
sad konstruktion, då den korrekt utförda och plan- 
slipade stumsvetsen inte ens kan upptäckas med hjälp 
av röntgen. En annan bidragande orsak till använ- 
dandet av bl. a. dylika påläggsplåtar torde vara att 
söka i den vanföreställningen, att materialmängd all- 
tid är lika med styrka. Så är emellertid icke a priori 
fallet. Det kan mycket väl förhålla sig så, att en 
minskning av materialmängden medför en förstärk- 
ning av konstruktionen. 

I avsikt att söka skapa garantier för en riktig pro- 
jektering av svetsade konstruktioner och bl. a. för att 
begränsa de risker som följa av nitartänkandet har 
i de år 1949 av IVA :s Svetskommission utgivna s. k. 
Byggsvetsnormerna föreskrivits, att »projektering av 
svetsade konstruktioner, som utföras enligt dessa nor- 
mer, skall ske genom konstruktör, som äger härför 
erforderlig kompetens». En motsvarande rekommen- 
dation finnes intagen i Byggnadsstyrelsens anvis- 
ningar till byggnadsstadgan. I tidigare förslag till 
Byggsvetsnormer var denna bestämmelse betydligt 
strängare formulerad. Av praktiska skäl måste emel- 
lertid bl. a. tanken på något sorts licensförfarande 
övergivas. Frågan är uppenbarligen av stor vikt. 

För att svetsningens stora inneboende möjligheter 
skola kunna utnyttjas och för att en svetsad kon- 
struktion på så sätt skall bli tekniskt och ekonomiskt 
fullgod, är det således absolut nödvändigt, att kon- 
struktören befriar sig från varje rest av det skadliga 
nitartänkandet. Detta borde vara honom så mycket 
angelägnare som han då kan utnyttja den konstruk- 
tiva frihet, som svetstekniken skänker, en frihet, som 
ingen annan sammanfogningsmetod tillnärmelsevis 
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kan erbjuda. Det är ju konstruktörens uppgift att så 
utforma konstruktionen i alla dess detaljer, att spän- 
ningsflödet så ostört som möjligt kan passera från 
snitt till snitt. Detta krav på störningsfria span- 
ningsflöden, som formhållfasthetsläran uppställt, kan 
aldrig uppfyllas av en nitad konstruktion men väl av 
en svetsad, under förutsättning av korrekt form- 
givning. 


Kraftflödesstörningar 


Kravet på störningsfritt spänningsflöde hos svet- 
sade konstruktioner är vid dynamisk belastning oefter- 
givligt. Vid statisk belastning förmå konstruktions- 
stålen i allmänhet mobilisera inneboende resurser för 
motverkande av genom kraftflodesstorning upp- 
komna spänningsspetsar, som framgått av det tidi- 
gare sagda. Dynamiskt belastade konstruktioner ha 
icke denna reserv att falla tillbaka på. Varje flödes- 
störning blir här den bacillhärd, som förr eller se- 
nare kommer att bryta ned konstruktionen. 

Kraftflödesstörningar kunna i svetsförbindningar 
framkallas antingen av själva svetsen eller av sättet 
för förbindningens utformning. Vad själva svetsen 
beträffar, kan kraftflödesstörningar framkallas i den 
genom i 
a) oregelbunden form 

diken) 

b) inhomogent svetsgods (porer, slagginneslutningar, 
bindningsfel) 

c) inhomogen struktur 
dare svets). 

De flesta av dessa felaktigheter tillkommer det verk- 
stadens ledning att förhindra. Här skola endast de 
störningsfaktorer behandlas, som kunna undanröjas 
av konstruktören, nämligen svetsrågar. 

Böjningsutmattningsförsök på kälsvetsar ha givit 
som resultat, att en råge alltid nedsätter hållfasthe- 


(råge, rotfel, inbrännings- 


(härdningszoner eller hår- 


ten. For de i fig. 7 angivna provstavtyperna erhölls . 


sålunda for den konvexa kälsvetsen o, = +11 


kg/mm?, för den konkava oy = 


+ 14 och sedan över- 


gången mellan svets och grundmaterial maskin- 
bearbetats — symboliskt angivet i figuren genom 
cirklar — steg hållfastheten för den sistnämnda ty- | 


pen till 17 kg/mm?. Att kälsvetsar i de få fall der 
kunna fa komma till användning i dynamiskt belas-; 


tade konstruktioner icke skola angivas rågade på rit- 


å 
4 


ningar torde väl därmed vara uppenbart. Även om : 
rågens störningseffekt ej blir lika framträdande vid. 


statisk belastning, finns dock ingen anledning att an- 
giva kälsvets rågad, enär rågen ändå icke får med- 


räknas vid bestämningen av kälsvetsens dimension. . 


Vid pulserande dragutmattning på provstavtyper 
enl. fig. 8 erhölls som resultat för den rena kälsvet- 
sen (a) op =9,5 kg/mm?, för något försänkt kälsvets 


(b) op = 11 kg/mm? och sedan försänkningen drivits 


så långt, att kälsvetsen övergått i en K-svets, som i 


detta fall närmar sig en stumsvets, blev op = 15: 


kg/mm?, varvid brottstället flyttades från svetsgods 
till övergångszonen mellan svets och grundmaterial. 


ningens utmattningshållfasthet överstigit grundma- 
terialets, varvid brottstället flyttats ut i detta. 


Hade denna zon maskinbearbetats, hade férbind-, 
i) 


3 


| | 


Fig. 7. Provstavar for béjningsutmattning av kdalsvetsar med konvex yta 
(t. v.), konkav yta (mellersta bilden) samt med konkav yta, maskinbear- 
betad i övergången till grundmaterialet (t. h.). 


SER rd 
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STEN ae a 
Fig. 9. Provstavar av grundmaterial (a) med utmattningshdllfastheten 
(Rp) = 23 kg/mm?. Vid olika bearbetning erhölls: (ORD = 15 kg mm’, 
| for e= I mm; Rp = 14 kg/mm" for e = 2 mm; Rp = 13 kglmm?* for e 
= 3 mm, där e betecknar vulsthdjden. (c) Rp = 16 kgl/mm?. (d) Rp= 
18 kglmm?. (e) Rp = 24 kg] mm?. 


Enligt Byggsvetsnormerna är det icke tillåtet att 
använda kälsvetsar mellan fläns och liv i dynamiskt 
belastade balkar. Helst skola i sådana konstruktioner 
flänsplåtar med s. k. näsprofil, som möjliggör anslut- 
ning till livplåt medelst ren stumsvets, användas. Om 
så ej sker, skola halssvetsarna utföras som K-svetsar. 

Utmattningsförsök på bl. a. stumsvetsar ha givit 
resultat, som förtjäna att omnämnas i detta samman- 
hang. Ur ett grundmaterial, vars dragutmattnings- 
gräns fastställts till 23 kg/mm? uttogos provstavar, 
vilka maskinbearbetades så, att en vulst erhölls en- 
ligt fig. 9 b. Redan vid en vulsthöjd av 1 mm sjönk 
utmattningshallfastheten till 15 kg/mm? for att sedan 
sjunka an mer vid stigande vulsthojd. For svetsade 
provstavar med ragad stumsvets erhölls op = 16 
kg/mm?, som för obearbetade provstavar med sa plan 
översida som svetsningen medgav, steg till 18 kg/mm?. 
Brottstallena voro i samtliga fall lokaliserade till de 
formandringsstallen, som oOvergangszonerna alltid 
utgöra. Vid försök med stumsvetsade stavar med 
maskinbearbetade ytor erholls brott var som helst i 
grundmaterialet. Aven denna undersökning visar sa- 
lunda, att ragar eller liknande sektionsvariationer 
nedsatta en konstruktions utmattningshallfasthet. 
Observeras skall härvid, att det ar rågens egenskap 
av sektionsstérare och icke dess egenskap av svets 
som ar avgörande. Tvärtom visar forsdksserien med 
planbearbetad svets, att en stwmsvets i och for sig 
icke nedsatter en konstruktions utmattningshdllfasthet. 

~Olyckligtvis har uttrycket »ragad svets» insmugit 
sig i Svensk standard for svetsbeteckningar (SMS 
665, 666). Hur detta uttryck skall tolkas kan disku- 
teras. Troligen avses darmed en oslipad svets, sa- 
ledes en svets med den lilla Overhojning, som de 


Fig. 8. Provstavar utsatta för pulserande dragutmatining. 


Fig. ro. Utformning av férbindning mellan plåtar med olika tjocklek. 


flesta elektroder lamna. Enligt Byggsvetsnormerna 
far svetsragen ej vara större än 10 % av a-mattet, 
d. v. s. I mm hog i en 10 mm:s stumsvets. I annat 
fall skall den avlägsnas medelst mejsling och vid 
dynamiskt belastad konstruktion efterarbetas medelst 
slipning, något som alltså skall angivas pa ritningen. 

Den andra gruppen av kraftflödesstörande faktorer 
kan — som tidigare antytts — hänföras till sättet för 
förbindningens utformning. Redan svetstypen är här- 
vid av betydelse. Sålunda måste en kälsvets alltid 
verka mer eller mindre störande medan däremot en 
planslipad stumsvets alls icke inverkar på kraftflö- 
det. Enligt Byggsvetsnormerna skall också, oberoende 
av belastningens art, kraftöverförande svets om möj- 
ligt utföras som stumsvets. 

Tvära sektionsändringar verka kraftflödesstörande 
och måste för den skull undvikas speciellt i primär- 
kraftflödet. Vid övergång från tjock till tunnare plåt 
måste den grövre plåten maskinbearbetas ned till den 
klenares dimension i lutning 1:8 för dynamiskt be- 
lastad konstruktionsdel och i lutning 1:2 för sta- 
tiskt belastad (fig. 10). Vid skarvning av plåtar eller 
stänger med olika bredd skall breddminskningen ske 
i lutning 1:8. 


Exempel på konstruktionsdetaljer 


I det följande lämnas några exempel på formgiv- 
ning av byggnadstekniska konstruktionsdetaljer. 

a) Forbindning i flansplat eller stang (fig. 11) 
forlagges som regel vinkelratt mot kraftriktningen. 
Om fogen svetsas med sidoplatar (jfr fig.) pa vilka 
andkratrarna forlaggas och vilka platar darefter bort- 
skaras, far svetsen raknas utan avdrag for andkrat- 
rar, nagot som annars icke ar tillatet. (Avdraget i 


DAT 
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Fig. 11. Flansskarv med forlingningsplatar (jfr texten). 


Brotschat hål d=2 mm 


Fig. 13. Montageskarv 1 helsvetsad balk. 


verksam langd sattes = a-mattet, d. v. s. for en 
stumsvets = plattjockleken.) 

Tidigare utforda utmattningsprov pa dylika platt- 
jarnsskarvar hade givit som resultat, att en skarv 
lagd i 45° lutning mot huvudkraftriktningen hade 
större hållfasthet än en som lag vinkelrätt mot kraf- 
ten. Av senare forsok har emellertid framgatt, att sa 
icke ar fallet. Anledningen till de tidigare erhallna 
resultaten anses vara den, att svetskvaliteten da 
(1934) var sa pass lag och felaktigheterna sa stora, 
att de 6verlagrade de orsaker, som nu giva anled- 
ning till brott, namligen de sma och nastan ofran- 
komliga inbranningsdikena. Och eftersom chansen att 
inbranningsdikena aro fler i en langre svets an i en 
kortare, ar det saledes direkt felaktigt att forlagga 
svetsen snett. Emellertid föreskriva Byggsvetsnor- 
merna, att skarven skall förläggas snett, om svetsen 
skall få räknas jämnstark med grundmaterialet. Detta 
kringgas självfallet pa det sättet, att svetsen förläg- 
ges utanför maximalpåkänningssnittet. 

b) Förbindning avsedd att svetsas i verkstad för 
skarvning av helvalsad balk utföres enligt fig. 12. 
Före svetsningsarbetets påbörjande skiljas flänsar 
från liv genom att en slits uppskäres. Slitsens mot 
balkmitten riktade ände slutar i ett brotschat hål. 
Detta gäller speciellt dynamiskt belastade balkar men 
är även lämpligt vid grövre balkprofiler. Sedan liv 
och flänsar färdigsvetsats och svalnat, hopsvetsas de 
fogformade slitsarna. Skall svetsningsarbetet utföras 
på montageplatsen eller eljest om balkarna inte kunna 
vändas, måste även underflänsens V-fog vändas uppåt 
så, att den blir bekvämt åtkomlig för svetsning (fig. 
13). Enligt Byggsvetsnormerna får svets, som ej 
kan utföras på tillfredsställande sätt — bl. a. därför, 
att den är svåråtkomlig — ej räknas som kraftöver- 
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Brotschat hal d= 2 mm 


Fig. 12. Verkstadsskarv i helvalsad balk. 


Fig. 14. Férbindning mellan helsvetsade balkar (fläns med ndsprofil). 


forande. Harav foljer, att en svets ej far placeras sa, 
att den i sin helhet maste utforas i underupplage. For 
att den del av underflansen, som befinner sig rakt 
under halkal och liv skall bli atkomlig for svetsning, 
måste fore svetsningsarbetets paborjande haltagning 
verkstallas i enlighet med fig. Om haltagningen sker 
med hjalp av handbrannare skall snittytan bearbetas 
till jamnhet. 

c) Montageskarv i helsvetsad balk utföres enligt 
fig. 14. Till den i figuren visade balken ha som flans- 
platar anvants nasprofiler. Enligt Byggsvetsnormerna 
skall i dynamiskt belastad flansskarv utsatt for drag- 
ning, svetsråge och ojämnheter avlägsnas medelst 
mejsling och slipning. Liknande bearbetning skall ut- 
föras på de delar av dynamiskt belastad livplåtskarv, 
där dragpakanningen överstiger 0,7. om (Om = till- 
låten utmattningspakanning). Höjdsträckan c—x 
(fig. 15) som skall efterarbetas bestämmes av formeln : 


RE 
GFF TEN Otu 


dar M = hela tvarsnittets bojmoment 
Sy f= > > tröghetsmoment 


d) Infästning av sekundär långbalk i tvarbalk bör 
helst ske vid tvärbalkens övre sida, som framgår av 
fig. 16. Härvid observeras, att långbalkens livplåt 
icke svetsas till tvärbalkens överfläns, om denna är 
utsatt för dragning eller dynamisk belastning. Det är 
nämligen icke tillåtet att lägga en svets vinkelrätt 
mot huvudkraftriktningen i en för dragning eller för 
växlande belastning utsatt konstruktionsdel. Om lång- 
balken måste förläggas till tvärbalkens nedre del skall 
utformningen ske enligt fig. 17. I tvärbalkslivet upp- 
tages en slits, vars kanter noggrant bearbetas. Genom 
slitsen införes en kontinuitetsplåt, som anslutes till 


._Neutral oxe/ __| 


Bearbetas 


Drogen fläns 


Fig. 15. Formelfigur för beräkning av den längd av dynamiskt belastad liv- 
plåtsskarv som skall bearbetas. 


Sektion 


Fig. 17. Förbindning mellan sekundär långbalk och tvärbalksunderfläns. 


långbalksflänsarna medelst kälsvetsar, vilkas verk- 
samma längd, d. v. s. med avdrag for ändkratrar, 
icke får överstiga 40 a (a = höjden i den i kälsvetsen 
inskrivna triangeln). Ändkälsvetsen göres olikbent 
och övergången till flänsplåtens översida bearbetas 
noggrant. Med hänsyn till risken för förekomsten av 
dubbelvalsningar (pipes) i plåtar är det nämligen 
icke konstruktivt korrekt att överföra krafter tvärs- 
igenom plåten, vinkelrätt mot dess valsriktning. Den- 
na lösning av der konstruktiva uppgiften måste vid- 
tagas, om långbalkarna utgöras av helvalsade profi- 
ler, vilket torde vara det vanligaste. Äro långbalkarna 
helsvetsade, blir lösningen mer tilltalande, enär den 
ena oOverflansen då helt enkelt trades igenom slitsen 
och fästes till den andra på ett avstånd av cirka 400 
mm från tvärbalkslivet medelst stumsvets (jfr fig. 14). 

e) Livavstyvningar utföras enligt det ena eller det 
andra alternativet i fig. 18. Det observeras här, att 
avstyvningsplåtarna skurits så, att kälsvetsen lämnas 
fri passage i enlighet med den bestämmelse i Bygg- 
svetsnormerna, som säger, att svetsanhopningar i 
största möjliga utsträckning skola undvikas. Avstyv- 
ningsplåtarna ha som synes gjorts kortare än fläns- 
avståndet och i den högra bilden ha passmellanlägg 
införts mellan avstyvningsplåtar och den dragna un- 
derflänsen mot vilken ingen svetsning får ske enligt 
vad tidigare anförts. Följande undantag finns dock 
angivet i Byggsvetsnormerna (kursiveringen gjord 
av förf.). »Vid statiskt belastad konstruktion må liv- 
avstyvning anslutas direkt till dragen balkfläns me- 
delst svetsning, om materialet utgöres av stål 1311 
och 1411, dock måste kalsvetsarna lämnas fria och 
smältdiken få ej förekomma. För stål 2110 och 2114 
gälla i detta hänseende samma föreskrifer som vid 
dynamiskt belastad konstruktion.» 
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Fig. 16. Utformning av törbindning mellan sekundär langbalk och tvär- 
balkséverflans. i 
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Fig. 18. Alternativ utformning av livplatsavstyuningar. 


Svetstekniken har under de senast forflutna de- 
cennierna undergatt en anmärkningsvärt snabb ut- 
veckling 1 kvalitativt avseende. Jamsides med denna 
kvalitetsstegring har den kvantitativa utvecklingen 
fortlöpt, i det ständigt nya tillampningsomraden in- 
mutats. Speciellt i vart land har denna utveckling lett 
fram till resultat, som vackt berattigat intresse aven 
utomlands. Detta gäller särskilt inom brobyggnads- 
konsten, där vi i fråga om svetsade konstruktioner till- 
höra pionjärerna (t. ex. Pålsundsbron 1933). Vår 
fördjupade kunskap om svetsteknikens problem har 
gjort det möjligt, att med full tillförsikt använda 
svetsning i fråga om konstruktioner, på vilka de 
största säkerhetskrav ställas, såsom fallet är exempel- 
vis i fråga om järnvägsbroar och tryckkärl. Det är 
därför att hoppas, att den eftersläpning, som synes 
förefinnas i fråga om svetsningens användning inom 
husbyggnadstekniken så småningom skall kunna un- 
danröjas, i all synnerhet som enhetliga normer nu- 
mera finnas tillgängliga. 
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SVETSADE KONSTRUKTIONER I HUSBYGGNADER 


Av civilingenjör SVR Hakan Burke 


Sedan svetsade konstruktioner borjade anvandas i 
husbyggnader for ett tjugotal ar sedan har stora for- 
ändringar skett i fråga om användning av jarnkon- 
struktioner. Orsaken härtill har varit en efter hand 
förbättrad svetsteknik, men även andra förhållanden 
ha spelat in, främst tillkomsten av nya byggnadsma- 
terial och en förbättrad betongteknik. Dessa senare 
orsaker kan synas ligga utanför vad som är av in- 
tresse i denna artikel, men då begagnandet av järn- 
konstruktionerna varit beroende av dessa, i vaxelver- 
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DK 624.014.25:624.91 
kan med den i utveckling varande svetsningstekniken, 
bör deras inverkan för fullständighetens skull ändå 
här beröras. Den förbättrade betongtekniken har 
nämligen haft till följd, att järnkonstruktionerna näs- 
tan helt eliminerats för en stor grupp av byggnader, I 
medan samtidigt svetsningstekniken tillsammans med 
införandet av nya byggnadsmaterial betytt, att järn- | 
konstruktionerna i stället kommit att i mycket ökad , 
omfattning användas för en annan typ av husbygg- | 
nader. Vad som hänt är i stort sett följande: 


Bussgarage i Hornsberg, byggt 1938—39. 
Vinjetten: Takstolar och åsar monterade. 
Till vänster: Första takstolen monteras; 
spännvidd ca 62 m, c/c varierar mellan ro 
och 15 meter. Vinjetten: Foto: Almberg & ' 
Preinitz. : 
På motstående sida: Bandvalsverk i Sand- 
viken, byggt 1948. Interiör av valsverkshal- ( 
len; spännvidd 25 m, takstolar av svetsade 
platbalkar, cic 8 m. Foto: Wahlberg. 


For tjugo ar sedan anvandes, vad husbyggnadsfacket 
betraffar, storsta delen av jarnkonstruktionerna till 
stommen i flervaningshus. De barande elementen i 
dessa hus, pelare och balkar, utgjordes i regel av 
helvalsade jarnprofiler. Bjalklagsplattorna voro av 
armerad betong. Pelarna kringgdtos och i manga 
fall aven de horisontella barande balkarna. Kring- 
gjutningen hade i allmänhet endast brandskyd- 
dande syfte, och den för detta ändamål använda be- 
tongen deltog icke i upptagande av belastningar utan 
utgjorde tvärtom en extra last på järnstommen. In- 
fästningarna voro bultade eller nitade. Det var stora 
kvantiteter järn som behövdes till de större flervå- 
ningsbyggnader, som uppfördes på den tiden. Sålunda 
åtgick i Stockholm exempelvis för Esseltehuset vid 
Vasagatan, monterat åren I930—1931, ca 4 500 ton 
järn, till Centrumhuset vid Kungsgatan/Sveavägen, 
monterat I929—1930, ca 2600 ton järn och till 
Stockholms City, monterat 1931, ca I 900 ton järn. 

Sedan dess har emellertid betongtekniken utveck- 
lats i hög grad. Utvecklingen har betytt förbättrade 
beräkningsmetoder och användning av högre kvalitet 
på armeringsjärn och betong, och den har medfört 
att sådana byggnader numera utföras av armerad be- 
tong, oftast helt utan järnbalkar i stommen. Därvid 
har sådana framsteg gjorts, att järnbalkarna kunnat 
utelämnas, ja, man kan säga inbesparas, enär mäng- 
den betong och armeringsjärn därvid endast obetyd- 
ligt ökat. 

Denna utveckling har givetvis betytt bättre eko- 
nomi för dessa byggnader, och det är då klart att, 
för den här använda järnkonstruktionen, svetsnings- 
tekniken icke kunnat betyda några större förändringar 
eller förenklingar. Infästningarna, som mestadels äro 
montageskarvar, blir knappast enklare genom att svet- 
sas, och i varje fall betyder denna detalj icke så myc- 
ket, att den kan påverka hela konstruktionens eko- 
nomi. Med vår nuvarande betongteknik är en ren be- 
tongkonstruktion mera ekonomisk vid de måttliga 
hushojder för flervaningshus, som förekommer i vårt 
land, och därmed är järnkonstruktionen i detta fall 
utslagen. 

Om sålunda järnkonstruktionerna trängts tillbaka 
för flervåningsbyggnader, ha de i stället vunnit ter- 
räng för envåningsbyggnader av hallkaraktär. Till 
denna senare grupp hör en stor mängd industribygg- 
nader, exempelvis i allmänhet valsverk, smedjor, stål- 
verk, pressverk samt verkstäder och monteringshallar 
av olika slag. Järnkonstruktionerna i dessa byggnader 
har de sista decennierna förändrats och förbättrats, 
och därvid har svetsningstekniken och införandet av 
nya byggnadsmaterial varit de faktorer, som betytt 
mest för utvecklingen. 

Fram till tjugo- och trettitalen byggdes envånings 
hallbyggnader på annat sätt än i dag. Ofta var tak- 
stolarnas överramar och övriga tryckta stänger ut- 
förda av trä, medan dragna stänger voro av järn 
(dragband). I bästa fall gjordes takstolarna helt av 
järn, nämligen såsom fackverk. Taken hade branta 
och korta fall med stuprör vid alla pelarlinjer. Tak- 
täckningen utgjordes av panel, enkel eller dubbel, på 
åsar av trä eller ev. av enbart korrugerad plåt direkt 
på den bärande konstruktionen. Om pelarna var av 
järn, voro de i tidigare skede utförda såsom gjut- 


järnspelare och senare ofta uppbyggda såsom fack- 
verk av valsade profiler. Mycket vanligt var också 
bärande murar av tegel eller slaggsten med kontrefor- 
ter för upptagande av belastning från tak och travers- 
balkar. Järnåtgången för dessa byggnader var ej så 
stor, emedan även annat material, såsom trä och mur- 
verk, användes för bärande konstruktioner. 
Byggnadstypen var ej någon fullgod lösning på 
industribyggnadsproblemet, och det finns” många 
exempel på dåliga industribyggnader från denna tid. 
De äro ofta mörka, dåligt värmeisolerade, svåra att 
ventilera och framför allt äro de i regel oerhört 
brandfarliga. Som följd av det sätt, varpå järnet så- 
lunda användes i olika kombinationer, kom det inte 


"att betraktas som något högklassigt material i 


stommen. 


När så mot mitten på trettitalet svetsningstekniken 
utvecklades och började få användning även för järn- 
konstruktioner till husbyggnader, introducerades även 
ett helt nytt material på byggnadsmarknaden, nämligen 
en ny lättbetong, kallad siporex. Det var en svensk 
uppfinning och betydelsen i det här sammanhanget låg 
i att materialet kunde tillverkas i form av armerade 
plattor med stor spännvidd, och därigenom såsom 
taktäckning läggas direkt på den bärande stommen. 
Det tak, man då erhöll, lämpade sig väl för täckning 
med underhållsfri papp, och det var både beständigt, 
värmeisolerande och brandsäkert. Materialet inbjöd 
till svaga lutningar på taken, och därigenom blevo 
takfallen längre, och byggnadernas tvärsektion kunde 
utformas på ett annat sätt. 

Det är sannolikt, att de ökade kraven bl. a. på 
brandsäkerhet skulle betytt, att man även utan arme- 
rade lättbetongplattor i de flesta fall hade fått gå 
ifrån trätaken. Valet hade då säkert många gånger 
fallit på armerad betong i takplattorna med någon 
lämplig värmeisolering, men då hade väl i de flesta 
fall även stommen kommit att utföras av betong, och 
järnkonstruktionerna hade haft svårt att hävda sig. 

I och med att armerade lättbetongplattor blivit det 
material, som nästan uteslutande används i taken för 
hallbyggnader, har järnkonstruktionerna även kom- 
mit att dominera för dessa byggnader. De svaga lut- 
ningarna betyda, att samma takfall ofta sträcker sig 
över flera skepp. Huvudkonstruktionerna i taket, tak- 
stolarna, kan då göras kontinuerliga med bättre 
ekonomi som resultat. Vid utformningen av taken har 
därvid svetsningstekniken varit av allra största be- 
tydelse. 
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Rorvalsverk 1 Sandviken, byggt 1949. Plan och sektion, skala r: 1600. Nedan: Jarn- 
konstruktionen monterad. Byggd 1 två huvudskepp; spdnnvidd vardera 25 m. Taksto- 
larna av svetsade platbalkar, kontinuerliga i 2 fack, cle 8 m. Nederst: Interiör fran 
byggnaden i tärdigt skick. Foto: Wahlberg. 
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Foto: Rotostudio, 


14x10,8=-1512 m 


S’ hangar III vid Bromma flygplats, byggd 1947—48. Interiör från 
färdiga hangaren. Plan och sektion, skala 1: 1600. T. h. Montage av 
udregel bildande två spann om vardera 75 m. Pelaren under huvud- 
Ins mitt är den enda på ett i övrigt fritt golv om 150 + 63 m?. Längst 
är en takstol med konsol monterad. Fackverket är helsvetsat med un- 
tag av diagonalernas infästningar, som är nitade. 
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I de fackverkstakstolar, som fore denna tid anvan- 
des, voro knutpunkterna nitade. Största problemet for 
ett sådant fackverk var att få knutpunkterna mojli- 
gast enkla, och man kan saga, att det var denna syn- 
punkt, som främst bestämde valet av stänger. Vid lat- 
tare takstolar utfördes därvid ramstangerna vanligen 
av dubbla vinkeljarn eller U-balkar, varvid knutpla- 
tarna placerades mellan dem. Inre stangerna gjordes 
med enkel eller dubbel sektion, beroende på knäck- 
ningsförhållandena. — Vid tyngre takstolar utfördes 
övre ramstängerna, eller andra stänger utsatta för 
knäckning, med dubbelt liv, varvid dubbla knutplåtar 
användes. Avståndet mellan knutplåtarna valdes så, 
att dragna stänger kunde utföras med enkelt liv och 
infästas mellan knutplåtarna. 


I och med att svetsningstekniken utvecklades hade 
man möjlighet att fästa knutplåtarna med svets direkt 
till helvalsade stångprofiler. Härigenom kunde balkar 
av bredflänsprofil användas i ramstänger och andra 
tryckta stänger. Man vinner då, dels att man kan an- 
vända mera ekonomiska stångsektioner och dels att 
knutpunkterna bli betydligt enklare. Dessutom har 
man fått möjlighet att med svetsning direkt skarva 
stängerna, vilket särskilt vid dragna stänger betyder, 
att inga nithålsavdrag behöva göras. Hur mycket för- 
tjänsten procentuellt kan vara av att använda svet- 
sade fackverk i förhållande till nitade är svårt att 
säga, då man numera knappast utformar några alter- 
nativ helt med nitning och denna speciella teknik väl 
snart faller i glömska. Den ekonomiska betydelsen av 
att man kunnat använda svetsade fackverk till taksto- 
lar har dock varit mycket stor. 


Men det var användningen av svetsade plåtbalkar 
till takstolar, som blev det mest karakteristiska vid 
utformningen av den nya taktypen. Nitade plåtbalkar 
hade ytterligt sällan använts i normala husbyggnader, 
beroende på att de blevo för tunga och klumpiga. De 
beräkningsmetoder, man hade tillgängliga, medgåvo 
icke ekonomisk dimensionering av livplåtarna. Kraf- 
terna mellan flänsar och liv överfördes medelst vin- 
keljärn och nitning med extra järnvikt som följd, och 
dessutom var det med hänsyn till tillverkningsmeto- 
derna svårt att variera sektionerna för erhållande av 
bästa ekonomin. 


När svetsade plåtbalkar började användas som tak- 
stolar vid mitten på trettitalet, blevo samtidigt nya 
beräkningsmetoder lätt tillgängliga för svenska kon- 
struktörer. Beräkningen av livet i höga plåtbalkar är 
ett invecklat stabilitetsproblem. Problemet har lösts 
av utländska forskare, främst Timoshenko. På tretti- 
talet översattes och bearbetades dennes arbeten av 
S. Kasarnowsky, och de förenklade formler för be- 
räkning av livet i höga plåtbalkar, vilka Kasarnowsky 
då publicerade i svensk litteratur, voro till ovärderlig 
nytta för praktiskt arbetande konstruktörer vid di- 
mensionering av svetsade plåtbalkar. 


Svetsningstekniken och de nya beräkningsmetoder- 
na i kombination med siporextaken, som möjliggjort 
långa takfall med kontinuerliga takstolar, var de 
främsta förutsättningarna för den svetsade plåtbal- 
kens användning såsom takstol. 
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Pelarna till ifrågavarande byggnader utgöras 1 | 
manga fall vid lattare belastningar av helvalsade pro- : 
filer. Vid tyngre belastningar och for pelare, som | 
skola upptaga större sidokrafter t. ex. fran kranbanor, | 
måste man även använda uppbyggda sektioner. Det | 
är då mycket vanligt att utföra dem som svetsade | 
plåtbalkar med helt liv. Infästningen till grunden sker | 
nästan alltid genom en fotplåt, vilken genom svets- 
ning förbundits med den planskurna pelaren. Fot- | 
platen förankras till grundbultar, vilka i förväg fast- | 
gjutits i betongfundamentet. För sådana infästnings- | 
detaljer har svetstekniken inneburit stor förenkling. | 

Traversbalkar utsatta för stora belastningar kan det / 
ofta vara ekonomiskt att utföra såsom svetsade plat- | 
balkar genom att de bli så mycket lättare än helval- 
sade balkar av bredflänsprofil. Då sidokrafterna från 
traversen angripa i överflänsen, kan man göra den 
bredare och tjockare än underflänsen, och därigenom 
har man möjlighet att bestämma sektionen så, att 
deformationer och påkänningar för vertikala laster 
och för sidokrafter bli lämpligt avvägda. Infästningen 
till pelare t. ex. via konsoler, sker vanligen genom 
svetsning. 

Sekundärkonstruktionerna i taket utföras vanligen 
av helvalsade balkar, som dock ofta göras kontinuer- ff 
liga genom svetsning. Likaså sker infästningen till 
takstolarna ofta genom svetsning. 

Övriga sekundärkonstruktioner i husbyggnader, så- 
som vagginfattningar för portar och fönster samti 
konstruktioner för lanterniner, vindförband och lik-/ 
nande, ha också avsevärt förenklats genom svetsför- 
farandet. | 

Den utveckling som här beskrivits, bekräftas av 
följande uppgifter, lämnade av AB Bröderna Hed- 
lund i Stockholm, ett av de ledande företagen vid le- | 
veranser av jarnkonstruktioner till husbyggnader. | 

Ar 1930 gick av levererade jarnkonstruktioner till | 
husbyggnader mellan 5 och 10 % till hallbyggnader, | 
medan resten gick till flervaningsbyggnader. Ar 1950 
ar siffrorna ungefär omvända i det att mellan 80 | 
och 90% av levererade jarnkonstruktioner går till 
hallbyggnader for industrin. Frammarschen for svet- 
sade konstruktioner i husbyggnader framgår av att i 
ovannamnda firma ar 1930 4 st. svetsare var i ar-| 
bete, under det att det 1950 rörde sig om ca 120 st., 
d. v. s. mer an en tredjedel av totala antalet anställda. | 

Såsom har påvisats, har svetsningstekniken bidra-} 
git till ökad användning av jarnkonstruktioner till. 
en stor grupp av husbyggnader. Det mest karakteris- | 
tiska uttrycket härför kan anses vara den svetsade] 
plåtbalken använd såsom takstol. Den ar formbar i} 
konstruktörens händer och kan likaväl som en be- | 
tongkonstruktion anpassa sig efter takfall, moment- | 
kurvor och estetiska synpunkter. Den är särskilt. 
ekonomisk vid de spännvidder, ca 20 a 25 m, som! 
förekomma vid hallbyggnader för den tunga indu- | 
strien, och den kan då utformas kontinuerligt eller | 
med overkragande andar och inhangda spann eller pa} 
annat satt. Den har i kombination med andra slag av | 
svetsade konstruktioner och nya byg gnadsmaterial | 
givit upphov till industribyggnader i vårt land, som | 
val i fraga om utseende, kvalitet och ekonomi näppe- | 
ligen ar överträffade någon annanstans. 


PROVBELASTNING AV SVETSAT STALFACKVERK 


Av civilingenjérerna SVR Ake Pousette och Gunnar Wennlund 


I samband med uppförandet av en verkstadshangar 
vid Torslanda flygplats utanför Goteborg utfördes 
provbelastning av huvudfackverket och två sekundär- 
fackverk. Anledningen till denna provbelastning i 
full skala var, att den bärande konstruktionen utgjor- 
des av svetsade fackverksbalkar, där man ej kände 
verkningssättet hos vissa knutpunktsdetaljer. En del 
stänger anslöt nämligen excentriskt till knutplåtarna 
varigenom svetsarna blevo utsatta för moment. 

Provbelastningen av huvudfackverket tillgick på 
följande sätt. Fackverket monterades upp och ned 
på den betongbalk som skulle komma att uppbära 
hangarportarna samt förankrades med sina ytterändar 
i två pelarfundament (se fig. 3). På betongbalken 
och under fackverkets nio knutpunkter placerades 
domkrafter, vilka alla hade separata pumpar och be- 
tjänades av vardera en man (se fig. 4). Detta hade 
till följd att belastningen ej kunde påföras likformigt 
i alla knutpunkterna. Det ansågs emellertid att detta 
ej hade någon större betydelse vid en provbelastning 
av detta slag. Man kan naturligtvis tänka sig att an- 
vända domkrafter parallellkopplade till en gemensam 
motorpump. På grund av varierande strömförluster i 
ledningarna m. m. måste varje domkraft emellertid 
vara försedd med en regleringsventil, som fordrar 
kontinuerlig skötsel, varför påförandet av lasten knap- 
past blir jämnare i detta fall. Dessutom ökar risken 


DK 624.014.25:624.058 
för ledningsbrott och läckage i rörskarvar, vilket ej 
är det minst avskräckande. 

Under provbelastningens gång utfördes spännings- 
mätningar i de hårdast belastade stängerna medelst 
extensometrar (se fig. 5). I de snitt, där stångspän- 
ningarna mättes, användes vid I-profiler 8 st. och vid 
L-profiler 4 st. extensometrar, ur vilkas mätvärden 
medeltalet beräknades. 

De olika knutpunktslasterna, vid vilka nedböjnings- 
och spänningsmätningar foretogos, voro 3, 19, 24 
och 27 ton, varefter fackverket avlastades. Darefter 
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Fig. 1. Systemskiss, utvisande huvudfackverk och sekundarfackverk. 


Vinjetten: Verkstadshangaren vid Torslanda under byggnad. 
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Fig. 2. Fackverk i verkstadshangar vid Torslanda. 
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Fig. 3. Huvudfackverket pa plats för provbelast- Fig. 4. Detalj av domkraftsuppstallning samt Fig. 5. Stangspanningarna mättes med ex- 
ningen. matur for nedbdjningsmatning pa huvudfack- tensometrar. 
verket. 


Tabell 1. Jämförelse mellan uppmätta och beraknade stang- 


spänningar for huvudfackverket. 

- Stångspänningar i kg/cm? 
= Last i ton 1D) 2 | Ws 
zs a EEE Ee 
= Avl. Berakn. | Avl. | Beräkn. 
:S 
DD 
9 3 105 183 63 187 
Ze eats 19 934 1155 951 1180 
50 —— 1 palasinin 24 1275 1450 1244 1490 

——-— 1 avlastnin i BG 1402 1635 1472 1675 


| —-— 2 palastnin 


sees 2 avlastnin 
I 


Tabell 2. Jämförelse mellan uppmätta och beräknade stång- 
spänningar för ett sekundärfackverk. 


Stångspänningar i kg/cm? 


Last i ton D9 | Wis: 
Avil. Berakn. | Avl. | Beräkn. 


100} 


4 935 I240 828 1180 
6 1630 1860 2403 1780 


företogs ytterligare en pålastning upp till 24 ton, då 
150 låsringarna på domkrafterna drogs åt så, att lasten 
Fig. 6. Nedböjningsdiagram för huvudfackverket. i det närmaste höll sig konstant vid detta värde, var- 
efter fackverket fick stå med denna last i ca 14 tim- 
mar innan den slutliga avlastningen verkställdes. 

Nedböjningarna vid de olika lasterna framgå av 
fig. 6. Den beräknade maximala nedböjningen hade 
uträknats till 174 mm, vilket är ca 25 mm mer än 
det erhållna mätvärdet. Nedböjningarna mättes med 
mätur av typ Griot (se fig. 4), vilka hade en avläs- 
ningsnoggrannhet av 0,1 mm. 

En jämförelse mellan de uppmätta och de berak- 
nade spänningarna för huvudfackverket framgår av 
iy tabell 1. De uppmatta stangspanningarna aro, som sy- 
Fö nes, genomgående lägre än de beräknade, vilket kan 
tänkas bero på att stängerna voro utsatta för moment. 


Nedböjning i mm 


Fig. 7. Nedböjningsdiagram för ett sekundarfackverk. 
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Detta framgick även av mätvärdena for I-profilerna, 
vilka visade att en jämförelsevis stor skillnad förelåg 
mellan spänningarna i över- och underfläns. For 
exempelvis stång Us voro dessa värden 1 675 resp. 
1472 kg/cm’, vilket gör en skillnad av 203 kg/cm? 
vid 27 t last. Materialet hade en tillåten påkänning 
av I 400 kg/cm’. 

De ovannämnda fundamenten, i vilka fackverket 
var förankrat, voro grundlagda på ca 30 m långa, 
skarvade träpålar, varför såväl skarven mellan på- 
larna som pålskallens ingjutning i fundamenten ut- 
förts så, att de under provbelastningen uppträdande 
dragkrafterna skulle kunna upptagas. För att kont- 
rollera fundamentens rörelser användes mätur av typ 
Zeiss, vilka visade att den maximala rörelsen endast 
uppgick till ca 0,7 mm. 

Vid provbelastningen av sekundärfackverken sam- 
mankopplades två dylika med varandra liggande i 
horisontalplanet (se fig. 8) så, att domkrafterna alltså 
kom att spänna isär fackverken i förhållande till var- 
andra. Nedböjningen mättes även i detta fall med 
matur av typ Griot (se fig. 9). De erhållna vär- 
dena utgjorde summan av nedböjningarna för de 
båda fackverken i motstående knutpunkter. Genom 
att halvera dessa värden erhölls alltså nedböjningen 
för ett fackverk. På grund av att dessa ej voro sym- 


Fig. 8. Provbelastning av två sekundärfackverk vilka kopplats ihop med 
varandra i liggande ställning. 


Fig. 9. Detalj av domkraft samt nedböjningsmätare vid sekundärfackverk. 
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metriska samt under provbelastningen spegelvanda i 
förhållande till varandra ar denna halvering av mat- 
värdena ej fullt korrekt men ansågs i detta fall ej 
vara av storre betydelse, eftersom det ej var nedboj- 
ningen utan i férsta hand svetsfogarna som skulle 
kontrolleras. — Den erhallna maximala nedbojningen 
vid 6 tons last blev 46 mm (se fig. 7). Den berak- 
nade nedbédjningen vid denna last var 72 mm. Den 
stora skillnaden beror till en del pa friktionen mel- 
lan fackverken och underlaget. Stangspanningarna 
mättes även i detta fall under provbelastningen. En 
jämförelse mellan de uppmätta och beräknade värdena 
lämnas i tabell 2. 


Röntgenfotografering (se fig. 10) av ett flertal svet- 
sar verkställdes såväl före som efter provbelastningen, 
varvid dock inga på grund av provbelastningen upp- 
kommande skador kunde konstateras. 


Hangaren, som färdigställdes år 1949, uppfördes 
på entreprenad genom Kungl. Byggnadsstyrelsen av 
Verner Carlssons Byggnads AB, Borås. Entrepre- 
nör för järnkonstruktionerna var AB Järnmontering, 
Malmö, och svetskontrollant civilingenjör Sture Sa- 
belström. Arkitekt: arkitekterna SAR Hans Brunn- 
berg och Hans Neumäller. Konstruktör: Ingenjörs- 
firman Jacobson & Widmark. 


Fig. 10. Röntgenfotografering av svetsar å huvud- 
fackverket. 


